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BASIC-ABSTRACT: NOVELTY - A connected stock of detachable mold sections, is pressed together 

by edge plates on its end faces. 

DETAILED DESCRIPTION - Preferred features: Mold sections (1) are connected, interlocking 
together in the stack. They resemble stacked outer frames, their inner surfaces flush to form a mold 
surfece. Inside, a similar core mold stack may be included. Upper and lower surfaces of two ad)acent 
outer mold sections have recesses mating to form a supply channel (12). A series of mating cylindrical 
elevations and depressions (10, 11) in adjacent mold sections, provide mutual location for sections of the 
stack. Axes of these keys intersect at right angles. The outer section may be formed as two halves, 
mounted for mutual relative transverse motion. Tbe molds are made especially of sheet metal. 

USE - To make a stacked sectional mold with exceptional design flexibility. 

ADVANTAGE - Conventional molds, being extremely costly to construct, are confined to high- 
throughput, mass-production applications. The new mold is particularly low in cost, hence smaller 
production runs become feasible. It can be used to produce a range of differing moldings by inclusion, 
addition to, omission or exchange of its individual sections. Change the mold, as frequently occurs in 
practice and all is not lost. Keying sections, injection- and tempering channels are easily included, 
without'affecting the molding surfaces. The mold can be separated at one or more positions to exttact 
the molding. Use of a sectional core opens the way to hollow moldings of varied cross-sectional shape 
and thickness. Splitting the outer mold sections transversely, confers fUrther flexibility of mold design. 
Use for pressings is also cited. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - A perspective view of a stacked mold is seen. Other views in the 
disclosure show a cross section through a cored mold, and the transverse splitting of a mold, allowing 
ease of removal from moldings with mtiltiple re-entrant sections. 
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Prufungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Vorrichtung zur Herstellung von Spritz- und PreRteilen 

<§) Vorrichtung zur Herstellung von Spritz- oder Presstei- 
len mit einem mehrteiligen Spritzgiefi- oder Presswerk- 
zeug, wobei zur Formgebung ein Stapel von losbar mit- 
einander verbundenen Werkzeugteiien vorgesehen ist, 
der durch zwei jeweils an einer Stirnseite des Stapels an- 
geordnete Randplatten pressend gehalten ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einc Vorrichtung zur Herstellung 
von Spritz- Oder PreBteilen nach dem OberbegrifF des Pa- 
tentanspnichs 1. ^ 

BekannteniiaBen werden beispielsweise mil eineni 
SpritzgieBwerkzeug gefonnte Kunststoffteile aus thermo- 
oder duroplastischen Materialien hergestellt. Diese konnen 
ais Granulate Oder Puiver in die SpriUgieBmaschine einge- 
geben werden, worin sie einem Extruder zugefiihrt werden, lO 
in dem sie mittels dort vorgesehenen Heizeinrichtungen er- 
weichen oder schmelzen. Bei hohem Druck erfolgt dann das 
Einspritzen in eine Hohlform zur Formgebung. 

Solche Werkzeuge werden (iberwiegend durch spanende 
Bearbeitung von Stahlblocken hergestellt. Dabei weist das 15 
l^ekannte Werkzeug iiblicherweise zwei Werkzeughalften 
auf, wobci cine crste Werkzcughalftc hohlformig ausgebil- 
det ist und eine zweite Werkzeughalfle zum Beispiel mit ei- 
nem Kern versehen ist. Die beiden Wedczeughaiften sind 
langs einer OfFnungs- und SchlieSbewegung relativ zuein- 20 
ander bewegbar und bilden zwischen denselben einen Form- 
hohlraum, in den mittels eines Zufiihrkanals eine plastifi- 
zieites Kunststoffmaterial zufUhrbar ist. 

Derartige bekannte Werkzeuge sind im Aufbau rdativ 
aufwendig und daher nur bei einer hohen Durchsatzrate 25 
wirtschaftlich einsetzbar. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, cine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Spritz- oder PreBteilen derart aus 
zubilden, daB mit geringem Fertigungsaufwand eine Viel- 
zahl von unterschiedlich geformten Kunststoffteilen her- 30 
stellbar ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe weist die Erfindung die 
Merkmale des Patentanspruchs 1 auf. 

Grundgedankc der Erfindung ist es, die formgebenden 
Teile des Werkzeugs mehrteilig auszubilden, so daB durch 35 
Austausch, hinzufugen bzw. weglassen einzelner Werkzeug- 
tcile ein anderes Formteil herstellbar ist. Dabei wird der 
Hohlraum zum einen durch aufeinander geschichtete Werk- 
zeugteile und zum anderen durch einen offenen Stimseiten 
derselben angeordnete Randplatten begrenzL Dadurch, daB 40 
die Werkzeugteile 15sbar miteinander verbunden sind, kann 
nach AbschluB einer Fertigungsreihe durch HinzufUgen 
bzw, Weglassen einzelner Werkzeugteile eine weitere Werk- 
zeugreihc begonnen wciden, so daB auf kostengUnstige 
Weise eine Vielzahl von Formteilen mit denselben Werk- 45 
zeugteilen herstellbar ist. 

Dadurch, daB das Werkzeug schichtweise aus mehreren 
Werkzeugteiien aufgebaut ist, kann auf ein Auswerfersy- 
stem verzichtet werden, Durch Entfemen der einzelnen 
Werkzeugteile aus der Fertigungsposilion wird das Formteil 50 
freigelegt und kann dann entnommen werden. 

Nach einer Ausgeslaltung der Erfindung sind die Werk- 
zeugteile fomischlussig miteinander verbunden, wobei an 
den Stimseiten die Randplatten jeweils in Langsrichtung des 
Slapels der Werkzeugplatten driicken. Durch das Zusam- 55 
menpressen der Werkzeugteile mittels der Randplatten wird 
ein Werkzeug hoher Steifigkeit geschalTen. 

Nach einer Ausgeslaltung der Erfindung sind die Werk- 
zeugteile rahmenartig ausgebildet, wobei sie mit ihren Ober- 
bzw. Unterseiten flachig aneinander liegen. Die Werkzeug- 60 
teile weisen jeweils eine InnenflUche auf, die jeweils btindig 
zu einer Innenflache des benachbarten Werkzeugteils ange- 
ordnet ist. Diese Innenflachen bilden zusammen eine Rah- 
menflache, die die AuBenkontur des Formteiles vorgibt. 
Durch diese Ausbildung der Werkzeugteile wird die Her- 65 
stellung eines beliebig auBenseitig geformten Formteils er- 
rnoglicht. Durch Hin/ufugen eines Werkzeugteils kann das 
Formteil nach einer vorgegcbcncn Kontur vcrlangcrt wer- 
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den Durch Austausch beispielsweise innerer Werkzeugteile 
kann die Kontur des Fonnteils ini mittleren Bereich veran- 
dert werden. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist den rahmen- 
artigen Werkzeugteiien mindestens ein inneres Werkzeug- 
teil zugeordnet, das sich in Langsrichtung innertialb des 
durch die SuBeren Werkzeugteile gebildeten Hohbraums er- 
streckt Hierdurch wird die Formgebung eines hohlformigcn 
Formteils ermoglicht, wobei die AuBenflachen des inneren 
Werkzeugteils die Innenkontur des hohlformigen Formteils 
vorgeben. Vorzugsweise sind mehrere, aufeinandergesta- 
pelte innere Werkzeugteile vorgesehen, so daB variabel 
hohlforraige Formteile unterschiedlicher Dimension und 
Kontur herstellbar sind. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind die Werk- 
zeugteile als Blechteile ausgebildet und mit einer Heizein- 
richtung in Vcrbindung gebracht, so daB auf eine Temperie- 
rung im Werkzeug selbst verzichtet werden kann. Durch 
eine Vortemperierung der Blechteile vor jedem Arbeitsgang 
kann ein ErwSrmen der Blechteile wahrend des Arb^tsgan- 
ges verzichtet weiden. 

Weiteie Vorteile der Edindung ergeben sich aus den wei- 
teren Unteranspruchen. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend 
anhand der Zeichnungen naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Stapcls von 
Werkzeugteiien, 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Vorrichtung nach einem 
zweiten Ausfiihrungsbeispiel bestehend aus einer Mehrzahl 
von uberein ander geschicht^n auBeren und inneren Werk- 
zeugteiien und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Weikzeugteil in einer alter- 
nativen Ausfuhrung. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung von 
Spritz- oder Pressteilen besteht aus einer Mehrzahl von 
formgebenden Teilen. Nach einem erstcn Ausfuhrungsbei- 
spiel gemaB Fig. 1 und 2 ist eine Mehrzahl von in einem Sta- 
pel iibereinander angeordneten auBeren Werkzeugteiien 1 
einerseits und inneren Werkzeugteiien andererseits angeord- 
net. 

Die auBeren Werkzeugteile 1 sind rahmenartig ausgebil- 
det und weisen jeweils eine Innenflache 3 auf, deren Rander 
bilndig zu den R^dem benachbarter Innenflachen 3 der 
Werkzeugteile 1 angeordnet sind. Hierdurch wird eine inne- 
ren RahmenflSche 4 gebildet, die einen wesentlichen Be- 
reich der AuBenkontur des zu formenden Ibiles vorgibt 

Die auBeren Werkzeugteile 1 liegen fiachig aufeinander, 
wobei eine Unterseite 5 des Werkzeugteils 1 an einer Ober- 
seite 6 des benachbarten Werkzeugteils 1 anliegt. An den of- 
fenen Stimseiten des Stapels der Werkzeugteile 1 ist jeweils 
eine Randplatte 7 vorgesehen, die den Hohlraum in Langs- 
richtung des Stapels begrenzt. Der AuBenumfang der auBe- 
ren Werkzeugteile 1 ist rechteckformig ausgebildet, wobei 
AuBenflachen 8 der Werkzeugteile 1 zueinander biindig an- 
geordnet sind. Die Dicke der Werkzeugteile 1 kann variieren 
und liegt vorzugsweise in einem Bereich zwischen 1 cm und 
15 cm. Vorzugsweise weisen die Werkzeugteile 1 zur Form- 
gebung eines regelmaBigen Formteils - siehe Fig. 2 - eine 
konstante Dicke auf, so daB auf einfache Weise von der An- 
zahl der Werkzeugteile 1 auf die Lange des Formteils ge- 
schlossen werden kann. 

Die Werkzeugteile 1 weisen jeweils auf der Unter- und 
Oberseite 5, 6 in einem der AuBenflache 8 randnahen Be- 
reich ein Positionierungsmittel 9 auf, das eine lagerichtige 
Positionierung der Werkzeugteile 1 im Stapel bewirkt. Bei- 
spielsweise konnen die Positionierungsmittel 9 als sich 
senkrccht zur AuBenflache 8 crsnrcckcndc wolbenformigc 
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bzw, zylinderfbrniige Erhebungen 10 auf der' Oberseite 6 
und zu tiiesen korrespondierende Vertiefungen 11 auf der 
Unterseite 5 ausgebiidet sein. Durch die Ausrichtung dieser 
Positionierungsmittel 9 in unterschiedlichen Richtungen, 
vorzugsweise in senkrecht zueinander stehenden Richtun- 5 
gen, wird eine optiniale Zentrierung der Werkzeugteile 1 ge- 
wahrleistet. Vorzugsweise sind diese Positionierungsmittel 
5, 6 mittig in einem Bereich der Unter- bzw. Oberseiten 5, 6 
der Werkzeugteile 1 angeordnet, der sich an alien vier Au- 
Senflachen 8 derseiben anschlieBL 10 

Altemativ konnen die Positionierungsmittel 9 auch durch 
sich in Langsrichtung des Stapels erstreckende kegelstumpf- 
fdrmige Erhebungen bzw. zu diesen korrespondierenden 
Vertiefungen an den Unterseiten 5 bzw. Oberseiten 6 der 
Werkzeugteile 1 ausgebUdet sein. Hierbei ist es ausreichend, 15 
daB jeweils zwei solche Erhebungen bzw. Vertiefungen je 
Werkzeugteil 1 vorgcsehen sind. 

Die Randplatten 7 sind jeweils in Langsrichtung des Star 
pels verschiebbar gelagert und pressen in der Arbeitsposi- 
tion jeweils stimseitig auf die Unterseite 5 bzw. Oberseite 6 20 
des jeweils stimseitig angeordneten Werkzeugteil 1 an. 
Hierdurch wird eine hohe Steifigkeit der Werkzeugteile 1 
bewirkt. 

Bei ciner ausschlicBlichcn Vcrwcndung der auBcren 
Werkzeugteile 1 wird die Formgebung eines vol! und ganz 25 
aus Kunststoff gebildeten Fonmteils ermoglicht. Nach einem 
wcitcrcn Ausfuhrungsbeispiel, wie cs insbesondere aus Fig. 
2 ersichdich ist, kann das Werkzeug einen Kern aufweisen, 
der in gleichartiger Weise aufgebaut ist wie die auBeren 
Werkzeugteile 1. In Fig. 2 ist ein Kern bestehend aus mehre- 30 
ren aufeinander gestapelten Werkzeugteilen 2 daigestellt, 
deren Trennebenen versetzt zu den Trennebenen der auBe- 
ren Weritzeugteile 1 angeordnet sind. Die randseitigen kur- 
zcn Flachcn der inneren Werkzeugteile 2 sind wie die Innen- 
flachen 3 der auBeren Werkzeugteile 1 im Querschnitt diei- 35 
eckformig ausgebiidet, so daB ein langgestreckter hohlfor- 
miger K5rpcr niit im Querschnitt sich in Langsrichtung cr- 
streckenden zickzackformigen Wandungen ergibt. Der sich 
daraus ergebende Korper kann bdspielweise ein Faltenbalg 
sein aus einem elastomeren Kunststoff, der einen Ifeil des 40 
Fahrersitzes bilden kann. 

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind die Telle Be- 
slandteil eines SpritzgieBwerkzeuges. Ein auBeres Werk- 
zeugteil 1 weist einen Zufuhrkanal 12 auf, durch den der 
plastifizierte Kunststoif dem Hohlraum zugefuhrt werden 45 
kann. Vorzugsweise ist dieser Zufuhrkanal 12 in einem sol- 
chen Bereich angeordnet, in dem das auBeren Weitzeugteil 
1 eine geringe Quererstreckung aufweist, so daB eine mog- 
lichst geringe Abkuhlung des Kunststoffmateriais gewahr- 
leistet ist. ^ 

Die Wericzeugteile 1 und 2 sind vorzugsweise als Blech- 
teile ausgebiidet, die auf einfache Weise vor dem Spritzvor- 
gang auf eine erforderliche WerkzeugLemperatur aufgeheizt 
werden kdnnen. Zu diesem Zweck sind sie vor dem Spritz- 
gieBvorgang mit einer Heizeinrichtung verbunden. Zu die- 55 
sem Zweck kann der restliche Teil der nicht dargestellten 
SpritzgieBmaschine eine entsprechende Heizeinrichtung 
aufweisen. 

Vorzugsweise ist der Zlufiihrkanal 12 in einer vorgegebe- 
nen Hohe der auBeren Werkzeugteile 1 angeordnet, damit 60 
die nicht dargestellte Einspritzdiise der SpritzgieBmaschine 
stets an der gleichen Stelle an dem auBenseitigen Ende des 
Zufuhrkanals 12 positionierbar ist. 

Die Werkzeugteile 1, 2 lassen sich als Blechteile einfach 
umformen, wobei in einem ersten Schritt die Posilionie- 65 
rungsmittel 9 geformt werden und in einem zweiten Schritt 
mit Hilfe eine Laserwerk/.eugs die Innenkonturen b/.w. Au- 
Bcnkonturen des auBcrcn Wcrkzcugtcils 1 bzw. des Wcrk- 
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zeugteils 2 geschnitten werden. 

Nach einer altemativen Ausfiihrungsfonn des auBeren 
Werkzeugteils 1 gemaS Fig, 3 kann dasselbe aus zwei Werk- 
zeughalften 13, 13' gebildet sein. Die Trennebene zwischen 
den beiden Werkzeughalften 13, 13' verlauft in einer mitde- 
ren Tiingsebene des Stapels von Werkzeugteilen 1. Die je- 
weils hufeisenformig ausgebUdeten Werkzeughalften 13, 
13' weisen an ihren Schenkelenden jeweils eine wolbenfbr- 
mige Vertiefung 14 und eine wolbenformige Erhebung 15 
bzw. 14', 15' auf, so daB sie zueinander in Querrichtung des 
Stapels lagerichtig positioniert sind. Diese Ausfuhrungs- 
form der Werkzeugteile 1 ermoglicht ein Entformen der 
Formteile durch Verschieben zumindest eines Stapels der 
Wericzeughalften 13 oder 13' in Querrichtung des Stapels. 
Hierdurch kann ein hoherer Grad der Automatisierung des 
SpritzgieBvorgangs erzieit werden. 

Nach einer Variantc dieses Ausfilhrungsbcispiels kann cs 
vorgesehen sein, daB die Schenkel der Werkzeughalften 13, 
13' nicht unmittelbar an den korrespondierenden Stimfla- 
chen der gegeniiberliegenden Werkzeughalften 13, 13* an- 
liegend, sondem zumindest bereichsweise beabstandet sind, 
zur Ausbildung eines Zufuhrkanals von einer auBen anlie- 
genden Einspritzduse zu dem durch den Stapel der Werk- 
zeughalften 13, 13' gebildeten Hohbraum. 

Vorzugsweise weisen die Werkzeugteile 1 bzw. Werk- 
zeughalften 13, 13' eine Dicke von 5 bis 15 cm auf. Die be- 
schriebenen Werkzeugteile konnen als Teil eines SpritzgieB- 
werkzeugs oder als Teil eines PreBwerkzeugs dienen. Vor- 
zugsweise werden sie zur Hnzelfertigung von Formtdlen 
eingesetzt. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spritz- oder Press- 
teilen mit einem mehrteiligen SpritzgieB- oder Press- 
werkzeug, dadurch gekennzeichiiet, daB zur Formge- 
bung ein Stapel von losbar miteinander verbundenen 
Werkzeugteilen vorgesehen ist, der durch zwei jeweils 
an einer Stimsdte des Stapels angeordnete Randplatten 
pressend gehalten ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Werkzeugteile (1, 2) formschlUssig in 
dem Stapel verbunden sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB die Werkzeugteile (1) als rahmenar- 
tige auBere Werkzeugteile (1) ausgebiidet sind, wobei 
eine Unterseite (5) eines ersten Werkzeugteils (1) fla- 
chig auf einer Oberseite (6) eines benachbarten Werk- 
zeugteils (1) angeordnet ist, und daB die auBeren Werk- 
zeugteile (1) jeweils eine Innenflache (3) zur Bildung 
einer AuBenkonlur des Formteils bewirkenden inneren 
Rahmenfiache (4) aufweisen, wobei die Innenflachen 
(3) benachbarter auBerer Werkzeugteile (1) bundig an- 
einander liegen. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem Stapel von auBeren 
Werkzeugteilen (1) zumindest ein inneres Werkzeug- 
teil (2) zugeordnet ist, das sich in Langsrichtung des 
Stapels erstreckt und AuBenflachen aufweist zur Bil- 
dung einer Innenkontur des FormLeils (5). 

5. Vbrrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens ein auBeres 
Werkzeugteil (1) an einer Oberseite (6) und/oder einer 
Unterseite (5) eine muldenformige Ausnehmung auf- 
weist zur Bildung eines Zufuhrkanals (12). 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB jeweils ein auBeres Werk- 
zeugteil (1) und/oder inneres Werkzeugteil mindestens 
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ein Positionierungsmittel (9) aufweist zur lagegerech- 
ten Posidonierung der Werkzeugteile (1, 2) in dem Sta- 
pel, 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein erstes auBeres Werkzeugteil (1) eine 5 
wolbenfbrmige Vertiefung (11) aufweist, in die eine 
korxespondierende Erhebung (10) des benachbarten 
Werkzeugteils (1) formschlussig eingreift. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Erhebungen (10) und die Vertie- 10 
fungen (11) zylinderfbrmig ausgebildet sind und daB 
jedem SuBeren Werkzeugteil (1) mindestens zwei Erhe- 
bungen (10) und/oder Vertiefungen (11) derart zuge- 
ordnet sind, daB die L^gsachsen derselben in Quer- 
richtung des St^>els und senkrecht zueinander verlau- 15 
fen. 

9. Vorrichtung nach cincm dcr Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein auBeres Werkzeugteil 
aus zwei Werkzeughalften (13, 13') gebildet ist, die in 
(Juerrichtung des Stapels verschiebbar gelagert sind. 20 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkzeugteile (1, 2) aus 
einem metallischen Werkstoff, insbesondere aus einem 
Blech bcstchen. 

25 
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